直线式灌装轧盖机的安装与调试注意事项

　　直线式灌装轧盖机在包装生产中用于完成瓶体输送、定量灌装与瓶盖卷边封合，其安装与调试质量直接决定设备运行的稳定性与包装精度。由于该机型各工位沿直线顺序排列，对基础条件、部件定位及运行，需从安装准备、机械定位、管线连接、电气调试及试运行等方面落实注意事项，确保设备投产后可连续稳定工作。
 
　　1、安装准备阶段应核查场地与基础设施条件。设备应放置在平整坚固的地面，水平度偏差需控制在
 允许范围，避免因基础不平造成输送带跑偏或机械应力集中。安装位置需预留足够的操作与维护空间，便于人员接近各工位进行检查与清洁。应检查车间电源、气源及排水条件是否满足设备要求，电源电压与频率需与设备铭牌一致，压缩空气需达到规定压力与洁净度，防止杂质进入气动元件影响动作可靠性。
 
　　2、机械定位与组装需按设备布局图逐项进行。机架主体应稳固固定，各支撑脚或地脚螺栓的紧固应
均匀，防止因受力不均产生振动。输送带安装应保持张紧度适中，确保瓶体在直线输送中不偏移或倾倒。
 灌装头、理盖装置与轧盖机构的安装位置需按工艺要求的间距与高度进行校准，使瓶体在各工位停留时与执行部件对准。
 
　　3、管线连接包括药液管路、压缩空气管路及信号线布置。药液管路应选用与介质相容的材质，连接处密封良好，防止渗漏或引入气泡。安装中应排除管内空气，并进行冲洗清洁，确保管路通畅无残留杂质。气管连接需注意接口紧固与走向合理，避免因折弯或挤压导致气流受阻。电气信号线应按规定走线，强弱电分开布置，屏蔽层接地可靠，减少电磁干扰对传感器与控制器的影响。
 
　　4、电气调试应在机械安装完成并检查无误后进行。通电前确认急停按钮与安全防护装置功能正常，各电机转向与气缸动作方向符合设计要求。启动系统进入手动模式，逐一测试输送、灌装、理盖、轧盖等单步动作，观察执行部件行程与位置是否到位，传感器信号是否正常触发。切换至自动模式，低速运行整个流程，检查各工位衔接是否顺畅，有无卡瓶、漏盖或动作冲突现象。根据瓶体与盖子的规格调整限位与压紧力参数，使灌装嘴与瓶口贴合良好、轧盖滚轮压力适中，既保证密封性又避免损伤瓶盖或瓶口。
 
[bookmark: _GoBack]5、试运行阶段需进行连续多循环测试，验证装量一致性与封合合格率。可在灌装后取样称重或目测液位，在轧盖后检查卷边外观与密封性能，发现偏差应分析原因并调整泵速、灌装时间或轧盖压力。对运行中出现的异常声响、振动或温升，应停机检查机械配合间隙与润滑状态，及时紧固松动件或更换磨损件。
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